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В настоящее время, стойкость рабочих органов машин в строительно–дорожной 
и горнодобывающей отраслях в ряде случаев не удовлетворяют предъявленным 
требованиям. Это вызвано тем, что стойкость рабочих органов используемого 
оборудования не велика, и может составляет всего несколько часов, что приводит к 
снижению технико – экономических показателей, которые связаны с простоем техники, 
а также со значительными затратами на ремонт и замену рабочих органов.  
Целью настоящей работы являлось исследование возможности повышения 
стойкости ножей строительно-дорожной техники, путём индукционной наплавки. 
В качестве материала подложки была использована низколегированная 
строительная сталь марки 09Г2С. В качестве наплавочного материала, был использован 
металлический гранулированный порошок ПГС–27 состав которого приведен в табл. 1, 
совместно с флюсом ФНП–21. Использование стали 09Г2С, в качестве подложки для 
наплавляемого материала, связано с тем, что по требованиям предъявляемых к 
индукционной наплавке, необходимо, чтобы температура плавления основного металла 
была на 100–200°С выше температуры наплавляемого материала. Так же данная сталь 
обладает хорошей свариваемостью и имеет не высокую стоимость. 
Таблица 1 
Химический состав ПГС-27 
Хим.  
элемент 
Fe  Cr Ni Mo W C Si Mn 
Кол-во, % Основа 28 2,51 0,31 0,4 3,95 1,18 0,8 
 
Изучено влияние частоты тока на кинетику разогрева и плавления частиц 
металлического порошка. Установлено, что с увеличением частоты тока растут 
энергетические показатели нагрева, но происходит уменьшение толщины скин-слоя 
(∆), величина которого определяется как: 
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где ρ – удельное сопротивление наплавляемого материала, Ом·м;       ω=2πf – 
циклическая частота генератора, Гц; µ0 – магнитная постоянная Гн/м;      µ – магнитная 
проницаемость вещества.  
Толщина скин-слоя при рабочей частоте генератора 44 или 66 кГц составляет   150–300 мкм, 
что сравнимо со средним размером частиц металлического порошка. 
После получения экспериментально наплавленных образцов было проведено их 
комплексное исследование, для наиболее полного представления о влиянии режимов и 
параметров проведения индукционной наплавки на формирование структурно-
фазового состава наплавленного слоя и его свойства.  
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